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) Bearbeltungsllnla fOr Vorrlchtungan lur Haratallung von Verpackungen 

Dla Baarbaltungalinla bildat atnen Maechinanabachnitt (2) 
fur «in* Vorriohtung *ur He rot ©Hung von Varpackungen 1m 
allgomeinon und von Schachtetn mit angalanktom Dackal im 
baaondoran. Dlaaa wardan aua alnam flachan Zuachnitt (4) 
hargastallt. dar aua anainandarnlngandan Feldom bosteht. 
Dla Baarbaitungallnla baataht aua alnam achrittwaiaa ange- 
trieban«n Bandfdrdanar (18) mit gaxahntam fordarband, in 
daa Anaaugoffnungan (36) aingaarbaitat aind, dia ©In on 
gfeichm&fligan A bat and vonainandar ha ban und mit ainam 
Untardruckfcanal (37) In Varblndung «Jnd. Oar Bandfdrdarar 
(18) bawagt dla ZuachnJtta (4) taktwaiaa durch aina Rataa 
von BaarbeitungaatatJonan, walcha Kontrollorgana und Fatt- 
organa fur dia Umformung dar flachan Zuachnitta (4) in 
achlauchfdrmig auagabildata Sohachtaln mit angalanktam 
Dackal aufwalsen. 
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Beschrcibung . . uo< i 

Die Erfindung bctrifft eine achnell arbeitende Vor- lefrfu"^ 

meinen und von Schachteln nut angelenktem Deckel 5 tungslinie der F1*. 1 und 2 verwendet wi«L 

und Garanuesiegel im besonderen aus flachen Zuachnit- &e berctts e^ahnt wuX ^zwe^fdie Erfindung 

the Bearbeitungslinie ist dabei msbesondere fur eine tung mit modularen Bausteinea die in der La*e ist be- 

unThtn^^S ta ™ voneinander liebfge Produkte in Schachteb Zn£Si£S^iu 

unabhanjrig betreibbaren Einheiten aufgebaut ist. wel- ,o chen mit angdenktem Klappdeckel zu ver^kea we - 

che innerhalbder Gesamt-Vomchtung funktionell mit- cher auf einen Kragen mi? O^e^i^neM^ 

einander vertaiOpft sind. urn bei einer Anderung der wird, wobei zurH^teU^^ 

der Eigenschaften des zu verpackenden Materials sowie Bruchlinien in einzelne FcHer aufgeteilt sind Jeder ein. 

mLSJ^U^ l er iK fl r hCn Z ^"^ " ?elneZuschni«auseinemnac^^^^^ 

Moghchkeitzuhabcainne^^ in Langsrichtung und in Querrichtung verlaufende 

tung einen oder mehrere der Maschinenabschnitte am- Knicklinien sowie Emschnitte in 

nnr™VHi *TT ^ m «hang wird ^zug ge- VcrschluQlaschen aufgeteilt. die jeweUsTn Schac£ 

nommcn auf die deutsche Patcntanmddung, die der ita- korper bzw. den DcckdkOrper biiden; die BruchUn en 

henischen Anmddung Nr. 3687-A/89 der AnmeJderin *> definieren einen abtrennbaren Teil. der £ ££2 

C 7" C 7 ;,. , . . , _ tnentbzw.dwGarantiesiegelfardenDeckeikorperbil- 

.in^n J^h 1 V ^ ll T ndc \ ^"^"PS besteht dann. . det In diesem Zusammcnhang wird nochmal iuf die 

emen modularen Maschinenabschnitt fOr die soeben er- eingangs erwahnte DE-OS 3d 25 569 hingewieseiu 

wahnteVornchtun 5 zurVerfagungzusielien.derinder Im dargestellten AusfUhrungsbeispiel der Bearbei- 

Lage ist, die genanntea flachen Zuschnitte mit aneinan- 25 tungslinie far eine Vorrichtung mit modularen Maschi- 

derhangenden Feldern taktweisc hintereinander einer nenabschnitten 11, 2 und 3 (vgL Hg. t) nach der deut- 

Reihe von Arbeitsstationen zuzuttlhrea in denen die schen Patentanmeldung. die der italienischen Anrnel- 

Zuschnitte darauftim uberpriift werden. ob sie fur die dung 3687-A/89 der Anmelderin entspricht, dient zur 

Herstellung der Schachteln geeignet sind, um sie an- Herstcllung der Schachteln ein in Fig- 6 gezeigter, fla- 

scnlieBend in erne Schlauchform zu knicken. bei der ein 30 cher, gestanzter Zuschnitt 4 aus Kartoa in den in Langs- 

Ende geschlossen sem kann. richtung verlaufende Knicklinien 5, in Querrichtung ver- 

Bei einer Vorrichtung der angegebenen Gattung wird laufende Knicklinien 6 sowie Einschnitte 7 eingearbeitet 

diese Aufgabe durch das Kennzeichen des Patentan- sind, die jeweils Sehenwflnde 8> 9, 10 und 11 sowie Halte- 

spruchslgelc-st und VerschluOlaschen 8a,8b : 9a.9b; 10a. 10b sowie Ua. 

Em wesentlichcs Merkmal der Erfindung besteht dar- 33 1 lb und 1 1c der Schachtd voneinander abgrenzen. Fer- 

ia eine oder mehrere Arbeitsstationen zur Verfflgung ner sind aus weiter unten erlauterten Grflnden in den 

zu stellea in denen die Schachteln mit angelenktem Zuschnitt 4 Bruchlinien 12 und 14 eingearbeitet. von 

Deckel und Garantiesiegel hergestellt werden konnen. denen die Bruchlinie 12 einen Teil definiert. der als Kra- 

wobei der Deckel auf ein Kragenelement geschlossen genelement 13 zur Verwendung kommt, wahrend die 

werden kann, das an dem Teil des Zuschnitts befestigt 40 Bruchlinie 14 denjenigen Teil des Zuschnittes 4 defi- 

wird, der den Schachtelkorper bildet Hierzu wird bei- niert, der das AbreiB-Garaniiesiegel zwischen dem 

spielsweise zunachst von dem flachen Zuschnitt ein das Schachtelkorper und dem Decketkorper biiden wird. 

Kragenelement biidender Teil abgetrennt, welcher an- Der gestanzte Zuschnitt 4 wird von dem ersten Ma- 

schlieQend nach einer Relativbewegung zwischen die- schinenabschnitt 1 in den zweiten Maschinenabschnitt 2 

sem flachen Zuschnitt und dem das Kragenelement bil- 45 QberfQhrt, der der Bearbeitungslinie der vorliegenden 

denden Teil auf den Zuschnitt gelegt und an diesem Erfindung entspricht, beispielsweise mittels einer Zu- 

wieder befestigt wird. Die Relativbewegung erfolgt da- fahreinrichtung, wie sie in der deutschen Patentanmel- 

bei in der Ebene des einen und/oder des anderen Teils, dung erlautert ist, die der italienischen Anmeldung Nr. 

urn diese aufeinanderzulegen, sowie in der einen und/ 3688- A/89 entspricht. Im zweiten Maschinenabschnitt 2 

oder der anderen von zwei zueinander rechtwinkligen 30 erfoJgt die Formung des schlauchffirmigen Schachtel- 

Richtungen, um sie miteinander zu verbinden. korpers. In der schlauchfOrmigen Form gelangt der 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- Schachtelkorper dann vom zweiten Maschinenabschnitt 

ben aich aus den Patentansprilchen sowie aus der fol- 2 in den dritten Maschinenabschnitt 3. wo das Produkt 

genden Beschreibung eines Ausfflhrungsbeispiets, das in eingefullt und die Schachtel mit Garantiesiegelver- 

derZeichnungdargestelltist ss schluQ abgeschlossen wird. 

Es zeigen: Entsprechend der a a. italienischen Patentanmeldung 

Fig. 1 die Ansicht einer Bearbeitungslinie gemaB der Nr. 3688- A/89 sind die Zuschnitte 4 seitlich nebeneinan- 

Erfmdung, gesehen von schrfig oben aus dem Blickwin- der in dem Speicher IS angeordnet, der in Arbeitsrich- 

kelderBedienungspersoa tung von oben nach unten gendgt ist und eine hohe 

Fig. 2 die schematische. ebenfalls perspektivische eo Speicherkapazital hat Die Zuschnitte 4 werden Ober 

Darstellung der Bearbeitungslinie der Hg. 1 mit den eine Teileinrichtung 16, die in Fig. 1 zu erkennen und 

einzelnen Arbeitsstationen fOr die Herstellung der Gegenstand der italienischen Anmeldung Nr. 3688- A/89 

Schachteln, ist, gruppenweise auf einen Steuerbefehl hin vorgescho- 

F1g.3 die vergroDcrte und tcilweise geschnittene bea so dafi sie vom Gewicht der gesamten, gespeicher- 

Teilansicht des Bandfdrderers der Bearbeitungslinie. 65 ten Saule entlastet werdea AnschlieBend werden die 

Fig. 4 die nochmals vergroOerte und geschnittene Zuschnitte einzeln hintereinander mittels Saugkopfen 

Darstellung des Bandfdrderers der Fig. 3, 17 entnommen und nacheinander in horizontaler Aus- 

Fig. 5 einen Teilquerschnitt durch den Bandfdrderer richtung auf einen Bandforderer Id gelegt, der Halte- 
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mind 19 aufweist, die in Fig. 5 gezeigt und Teil des 
zwciten Maschinenabschnitu 2 sind. wclcher Gegen- 
stand dcr voriiegenden Erfindung ist (vgL Fig. 2). Der 
Bandforderer 18 wird intcnnittierend odcr in aufcinan- 
derfolgcndcn Schritten angetrieben. so daO jedcr Vor- 
schubbcwcgung ein Halteschritt folgt. wahrcnd dessen 
IControll- und Knickvorgange ablauf en, urn aus den Aa- 
chen Zuschnitten 4 die Schachteln zu formea Jedem 
Halteschritt entspricht eine Bcarbeitungsstation. In der 
Station 1 werden die flachen Zuschnitte 4 auf den Band- 
forderer 18 gelegt Im folgenden Vorschubschritt des 
Bandforderers 18 gelangt der Zuschnitt 4 in eine nicht 
dargestellte Station II, in wclcher Ober nicht dargestell- 
te, bekannte Kontrollcinrichtungen dessen Unversehrt- 
heit und fur die Herstellung dcr Schachteln geeigneter 
Zustand gcprOft werden, wahrend cbenfalls bekannte 
und nicht dargestellte Mittel ungeeignetc Zuschnitte 
durch geeignete ersetzen. Im folgenden Schritt gelangt 
der Zuschnitt in die Zwischenstation m, hinter der noch 
vor der Station IV eine Photozelle 20 angebracht ist 
(Fig. IX deren Zweck wciter unten crlautert wird. In 
einem weiteren Schritt erreicht der Zuschnitt 4 die Sta- 
tion IV, in der nach einer Anwesenheitskontrolle durch 
die Photozelle 20 und mittels eines Gelenkvierecks 21 
(Fig. 1) von dem Zuschnitt 4 entlang der Bruchlinie 12 25 
der Teil fOr das Kragenelement 13 abgetrennt wird, wel- 
cher nach einer Relatiwerschiebung zwischen diesem 
und dem verbliebenen Teil des Zuschnitts 4 entlang der 
Bruchkantc wieder mit dem Zuschnitt 4 verbunden 
wird Hierzu wird Ober ein in Tig. 2 gezeigtes Auf trags- 30 
organ 22 KJebstoff aufgesprUhL Das Auftragsorgan 22 
ist mit der Photozelle 22 gekoppelt. 

Der mit dem Kragenelement 13 versehene Zuschnitt 
4 gelangt anschlieQend in die Station V, wo Ober in 
Fig. 2 gezeigte Faltorgane 24 und 25, die vertikal auf- 35 
und abbeweglich angetrieben sind, und mittels eines Ge- 
genfalters 23 die Seitenwande 8 und 9 bzw. die Seiten- 
wand 11 mit den jeweils anhangenden Laschen 11c, 1 la, 
lib bzw. 9a, 9b, 8a, 8b urn die in Langsrichtung veriau- 
fenden Knicklinien 5 vertikal nach oben gefaltet werden 40 
(vgL Fig. 2). Nach einem weiteren Vorschubschritt er- 
reicht der so gefaltete Zuschnitt 4 die Station VI. wobei 
seine Seitenwand 10 mit den anhflngenden Laschen 10a 
und 10b unter einem Gegenfahcr 26 durchlfluft, wah- 
rend die Seitenwande 9, 8 sowie 11 mit den anhangen- <s 
den Laschen von Fuhrungsorganen 27 gegen die in 
Langsrichtung verlaufenden Seitenwande des Gegen- 
f alters 26 und damit in vertikalcr Stellung gehahen wer- 
den (vgL Fig. 1 und 2\ Nachdem die Photozelle 28 die 
Anwesenheit des Zuschnittes 4 mit dem Kragenelement 50 
13 festgestellt hat, wird in dieser Station VI, wie die 
Kg. 1 und 2 zeigen, Ober ein weiteres Auftragsorgan 29, 
das mit der Photozelle 28 gekoppelt ist, KJebstoff auf die 
AuGenflache der VerschluBlasche He gespruht (Posi- 
tion a in Fig. 2\ worauf diese Ober ein kammartiges 55 
Faltorgan 30 auf die Oberseite des Gegenfalters 26 ge- 
knickt wird Gleichzeitig knickt eine in Fig. 1 gezeigte 
und als Gelenkvicrcck ausgebildete Falteinrichtung 31 
die Seitenwand 8 auf die Oberseite des Gegenfalters 26 
sowie auf die mit KJcbatoff versehene VerschluBlasche 60 
11c (Position b in der Station VI der Fig. 2). In dieser 
Lage wird die Seitenwand 8 von einem auf- und abbe- 
weglichen Druckelement 32 gehalten (Position c in Sta- 
tion VI, Fig. 2). 

Die so vorgefertigte, schlauchformige Schachtel gc- ss 
langt hinter der Station VI Ober einen weiteren Vor- 
schubschritt des Bandforderer* 18 in die Station VII. wo 
sie mittels einer Hubeinrichtung 33 und durch Unter- 
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druck gehahen einem weiteren Bandforderer 34 Qber- 
geben wird, welchcr zusammcn mit einem vertikal dar- 
unter angeordneten Bandforderer 35 den dritten Ma- 
schincnabschnitt 3 bildec. in welchem die EinfOHung der 
5 Produkte in die vorgefertigten Schachteln erfolgu 

Fig. 3 zeigt den Antrieb fur das gezahnte Forderband 
des Bandforderers 18, welches die genannten Haltemit- 
tel 19 aufweist Diese bestchen aus Saugmuldcn 19 (vgL 
Rg. 3 und 5), die in die Oberseite des FOrderbandes 
10 eingearbeitet sind. Dieses ist Ober einen Unterdruckka- 
nai 37 gespannt, der in Rg. 4 zu erkennen ist und der an 
seiner Oberseite einen Langsschliu 37a aufweist. Das 
Fdrderband lauft eng fiber diesen Langsschliu 37a hin- 
wcg und ist Qberzwci Umlenkrollen gefuhrt. von denen 
13 erne als AntriebsrolJe 37 ausgebildet isL Jede Mulde 19 
hat an ihrer untersten Steile eine AnsaugSffnung 36, die 
flber den Langsschliu 37a mit dem Unterdruckkanai 37 
in Verbindung ist. so daQ die Zuschnitte 4 auf dem obe- 
ren Trum des Forderbandes gehalten werden und von 
20 diesem taktweisc nacheinander in die oben erlauterten 
Stauoncn I bis VII gcfQhrt werden. 

Patentanspruche 

I. Bearbcitungslinie far eine Vorrichtung zur Her- 
steilung von Verpackungen, insbesondere von 
Schachteln mit angelenktem Deckel und Garanue- 
stegcl aus flachen Zuschnitten, die aus aneinander- 
hangenden Feldern bestehen, wobei die Vorrich- 
tung aus modularen, voneinander unabhangig be- 
treibbaren Einheiten aufgebaut ist, die innerhalb 
der Gesamt-Vorrichtung funktioncll miteinander 
verknflpft sind, dadurch gekeiuutelchnet, daB ein 
Bandforderer (18) mit gezahntem Forderband und 
gleichmaQig voneinander beabstandeten Ansaug- 
offnungen (36) vorge&ehen ist, welches entlang ei- 
nem Unterdruckkanai (37) verlegt ist und Ober ent- 
sprechend verzahnte Rollen lauft, von denen eine 
Rolle (38) schrittweisc angetrieben ist derart, daQ 
das FOrderband die Zuschnitte (4) taktweisc in cine 
Reihe von Bearbeitungsstationen bringt, welche 
Kontrollorgane, Transportorgane und Faltorgane 
fOr die Umformung der flachen Zuschnitte (4) in 
schlauchfdrmig ausgebildete Schachteln mit ange- 
lenktem Deckel aufweisen. 

Z Bearbcitungslinie nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in das Forderband Mulden (19) 
eingearbeitet sind, von denen jeweils eine Ansaug- 
dffnung(36) ausgeht 

3. Bearbcitungslinie nach Anspruch I oder 2, da- 
durch gckennzeichnet, daB die Obcrflache des Un- 
terdruckkanals (37), auf dem das Fdrderband ge- 
spannt abiauft. auf ihrer Mittellinic einen mit den 
Ansaugoffnungen (36) fluchtenden Langsschliu 
(37a) aufweist 


Hierzu 3 Scite(n) Zcichnungcn 
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